
Vorrichtung und Verfahren zum Aufbereiten von. insbesondere thermoplastischem, 

Kunststoffmaterial 

r 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Aufbereiten von. 
insbesondere thermoplastiscliem, Kunststoffmaterial, mit einem Aufnahmebelnalter fur 
das zu bearbeitende Material, in welchem urn eine vertil<ale Achse umlaufende, mittels 
einer den Boden des Aufnahmebehalters durchsetzenden Welle angetriebene. auf das 

10 Material einwirkende Werkzeuge vorgesehen sind, die von einer Tragerscheibe getragen 
sind, und mit einer Schnecke zum Abtransport des Materiales aus dem 
Aufnahmebehalter, deren Gehause an eine Austragoffnung des Aufnahmebehalters 
angeschlossen ist. wobei die Austragoffnung tiefer als die Umlaufbahn der Werkzeuge 
und tiefer als die Tragerscheibe angeordnet ist und wobei im Aufnahmebehalter weitere 

15 bewegte Werkzeuge unterhalb der Tragerscheibe vorhanden sind, die das Material in die 
Austragoffnung fordern. Welters bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zum 
Aufbereiten solchen Kunststoffmateriales. 

Derartige bzw. ahnliche Vorrichtungen sind bekannt, z.B. aus AT 396.900 B Oder 
ATE 128.898 T. Bei der erstgenannten bekannten Konstruktion ist dem an das 

20 Schneckengehause angeschlossenen Aufnahmebehalter ein weiterer Behalter 
vorgeschaltet. in welchem ebenfalls auf das eingebrachte Material einwirkende 
Werkzeuge vorgesehen sind. Die beiden Behalter sind miteinander durch einen 
Rohrstutzen verbunden, der durch ein Ventil absperrbar ist. sodass der mit dem 
Schneckengehause verbundene Behalter unter Vakuum gesetzt werden kann. 

25 Bei der zweitgenannten bekannten Konstruktion ist der Aufnahmebehalter in zwei 

ubereinander angeordnete Kammern unterteilt, die miteinander nur uber einen Kanal in 
Verbindung stehen. In diesem Kanal ist eine weitere Schnecke angeordnet, die das von 
den in der oberen Kammer befindlichen Werkzeugen behandelte Material in die untere 
Kammer transportiert, aus welcher das Material durch die erstgenannte Schnecke 

30 abtransportiert wird. 

Beiden bekannten Vorrichtungen ist der Nachteil eines grofien konstruktiven 
Aufwandes eigen. Bei der erstgenannten Konstruktion besteht weiters der Nachteil, dass 
ein relativ hoher Prozentanteil der Kunststoffteilchen, die in die Vorrichtung gelangen, auf 
kurzestem Weg ohne Vorbehandlung, also ohne Zerkleinerung, Vorwarmung, Trocknung. 
' 35 Vorverdichtung usw., in den zweiten Behalter und von dort wieder auf kurzestem Weg in 
die Plastifizierschnecke gelangen. Diese nicht Oder mangelhafl behandelten 
Kunststoffanteile bilden in der Schnecke inhomogene Kunststoffnester. die der Qualitat 
des Plastifikates abtraglich sind. Will man daher Endprodukte, sei es Granulat oder in 
Formen extrudierte Gegenstande, mit der gewunschten gleichbleibenden Qualitat 

40 erhalten. so muss die das mangelhaft aufbereitete Material aus dem Aufnahmebehalter 
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abtransportierende Schnecke das gesamte von ihr geforderte Material am 
Schneckenausgang auf die gewunschte Qualitat und Temperatur bringen, urn das 
iVIaterial mit der gewunschten Homogenitat extrudieren zu konnen. Diese 
Ausgangstemperatur muss relativ hoch gehalten warden, um sicherzustellen. dass alle 
5 Kunststoffteilchen genugend plastifiziert sind. Dies wiederum bedingt einen erhohten 
Energieaufwand und daruber hinaus die Gefahr, dass durch die relativ hohe 
Ausgangstemperatur thermische Schadigungen des Kunststoffmateriales (Abbau der 
Molekulkettenlange) zu befurchten sind. Beide bekannten Konstruktionen haben daruber 
hinaus den Nachteil, dass sie keine kontinuierliche Arbeitsweise zulassen. Die 

10 zweitgenannte Konstruktion hat weiters den Nachteil, dass das Kunststoffmaterial im 
plastischen Zustand oxydativen Reaktionen ausgesetzt ist. 

Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, eine Vorrichtung der eingangs 
beschriebenen Art so zu verbessern, dass einerseits vermieden wird, dass frisch 
eingebrachtes Material in die Austragschnecke gelangt. ohne genugend bearbeitet zu 

15 sein, anderseits die Vorrichtung und ihr Betrieb wesentlich vereinfacht werden. Als Folge 
davon wird angestrebt, den zur Erreichung einer homogenen. guten Qualitat des von der 
Schnecke geforderten Materiales nStigen Energieaufwand zu verringern. Die Erfindung 
lost diese Aufgabe dadurch, dass der oberhalb der Tragerscheibe befindliche obere 
Innenraumteil des Behalters uber einen, zwischen dem Aufienumfang der Tragerscheibe 

20 und der Seitenwand des Aufnahmebehalters bestehenden freien Ringspalt mit einem im 
selben Aufnahmebehalter befindlichen, unterhalb der Tragerscheibe angeordneten 
unteren Innenraumteil des Aufnahmebehalters in Verbindung steht. in welchem die 
weiteren bewegten Werkzeuge und die Austragoffnung angeordnet sind, wobei beim 
Umlauf der Tragerscheibe ein Anteii des im oberen Innenraumteil befindlichen Materiales 

25 durch den Ringspalt hindurch in den unteren Innenraumteil gelangt. Die von der 
Austragoffnung gebildete EinzugsSffnung der Austragschnecke liegt somit nicht auf der 
Hohe der von der Tragerscheibe getragenen Werkzeuge oder in kurzem Abstand 
daruber, sondern darunter. Durch den notwendigen freien Spalt zwischen dem Umfang 
der Tragerscheibe und der Innenwand des Aufnahmebehalters gelangt durch den 

30 Stopfeffekt der im oberen Innenraumteil umlaufenden, von der Tragerscheibe getragenen 
Werkzeuge ein Teil des in Umlaufbewegung gebrachten Kunststoffmateriales in den 
Bereich unter der Tragerscheibe. also in den unteren Innenraumteil, wo dieses Material 
durch die dort vorhandenen weiteren Werkzeuge nochmals bearbeitet und letztlich in die 
Austragoffnung des Behalters und somit in das Schneckengehause eingebracht wird. Die 

35 Zone, wo vorwiegend die Zerkleinerung bzw. Trocknung bzw. Vorwarmung des 
Materiales erfolgt, ist somit getrennt von der Zone, wo das Material in das 
Schneckengehause eingedruckt wird. Hiebei stellt sich nach einer kurzen Betriebszeit ein 
Gleichgewicht zwischen dem von der Schnecke unter der Tragerscheibe abgezogenen 
Materialvolumen und dem durch den Ringspalt von oben nach unten in den Raum unter 
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der Tragerscheibe eintretenden Materialstrom ein. Dies hat zur Folge. dass der im 
wesentlichen mit von der Schnecke abzutransportierendem Material gefullte Raum 
unterhalb der Tragerscheibe dem Abzug des Materiales. welches in Form einer 
Mischtrombe im Aufnahmebehalter umlauft. einen gewissen Widerstand entgegensetzt. 
5 sodass -wenn uberhaupt- nur ein verschwindend geringer Anteil des frisch in den 
Aufnahmebehalter eingebrachten Materiales gleich nach unten in den Bereich unter der 
umiaufenden Tragerscheibe gelangen kann. Dies tragt dazu bei, eine ausreichende 
Venveilzeit des Materiales im Aufnahmebehalter, insbesondere in dessen Bereich 
oberhalb der Tragerscheibe, sicherzustellen. Damit wird die Temperatur des in die 

10 Austrag5ffnung des Aufnahmebehaiters eingebrachten Materiales vergleichmaBigt, da im 
wesentlichen alle Im Behaiter befindlichen Kunststoffteile ausreichend vorbearbeitet 
werden. Die annahemd konstante Temperatur des Ins SchneckengehSuse eintretenden 
Materiales hat zur Folge, dass die inhomogenen Kunststoffnester im Gehause der 
Extruderschnecke weitgehend eliminiert werden und dadurch die Schneckeniange 

15 geringer gehalten werden kann als bel den bekannten Konstmktionen. da die Schnecke 
weniger Arbeit aufbringen muss, urn das Kunststoffmaterial mit Sicherheit auf gleiche 
Plastifiziertemperatur zu bringen. Die konstante Eintrittstemperatur des 
Kunststoffmateriales in das Schneckengehause hat welters eine gleichmaliige 
Vorverdichtung des Materiales im Schneckengehause zur Folge. was sich auf die 

20 Verhaltnisse an der Extruderoffnung gunstig auswirkt, insbesondere in Form eines 
gleichma(iigen Extruderdurchsatzes und einer gleichmafiigen Materiaiqualitat am 
Extruderausgang. Die verkurzte Schneckeniange ergibt eine Energieeinsparung und eine 
im Vergleich zu den bekannten Konstruktionen erniedrigte Verarbeitungstemperatur im 
Extruder, da ja die durchschnittliche Temperatur. mit welcher das Material in das 

25 Schneckengehause eintritt, gleichmaBiger ist als bei den bekannten Konstruktionen. Beim 
Erfindungsgegenstand muss somit das bearbeitete Kunststoffmaterial - gesehen Qber den 
gesamten Bearbeitungsvorgang - auf eine im Vergleich zu den bekannten Konstruktionen 
weniger hohe Temperatur bearbeitet werden, um die Sicherheit einer ausreichenden 
Plastifizierung zu haben. Dieser Abbau der Spitzentemperaturen hat die eingangs 

30 enrt^ahnte Energieeinsparung zur Folge und weiters die Vermeidung einer thermischen 
Schadigung des zu verarbeitenden Materiales. 

Wie ersichtlich, lasst sich die erfindungsgemaiie Vorrichtung sowohl kontinuierlich, 
als auch chargenweise betreiben, sie ist daher universeller im Anwendungsbereich als die 
zweitgenannte bekannte Konstruktion und hat daruber hinaus gegenuber beiden 

35 eingangs beschriebenen bekannten Konstruktionen den Vorteil eines geringeren 
konstruktiven Aufwandes, schon durch die Moglichkeit der Verkurzung der 
Schneckeniange. Weiters lasst sich die erfindungsgemafie Vorrichtung sowohl unter 
Vakuum als auch bei Normaidruck betreiben. Wenngleich sich die erfindungsgemaiie 
Vorrichtung in erster Linie fur die Aufbereitung thermoplastischen Kunststoffmateriales 



eignet, so ist auch die Verarbeitung andersartiger Kunststoffsorten moglich, insbesondere 
wenn diese als Fullmaterial in der zu verarbeitenden Masse aufscheinen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind die weiteren 
bewegten Werkzeuge an einem Rotor befestigt, der mit der Welle drehschlussig 
5 verbunden ist. Dies ergibt die Moglichkeit, mehrere weitere Werkzeuge so anzuordnen. 
dass sie einander nicht storen. Eine gunstige Ausfuhrungsform besteht hiebei darin, dass 
die weiteren bewegten Werkzeuge von am Rotor urn vertikale Achsen im Bereich des 
Umfanges des Rotors schwenkbar aufgehangten Schlagwerkzeugen gebildet sind. Dies 
ergibt eine gunstige Bearbeitung des Materiales im Bereich des Rotorumfanges und 

10 letztlich eine gute Einwirkung hinsichtlich der Einbringung des bearbeiteten Materiales in 
die Austragsoffnung des Behalters. Dieselben Vorteile ergeben sich bei einer 
Ausftihrungsvarlante der Erfindung, bei welcher die weiteren bewegten Werkzeuge von 
am Rotor befestigten Schaufein Oder Messern gebildet sind, die gegebenenfalls nach 
aufien entgegen der Umiaufrichtung gekrummte oder abgewinkelte Flachen Oder Kanten, 

15 insbesondere Schneidkanten, haben. Durch derartig geformte Schaufein oder Messer 
ergibt sich eine Eindruckung des Kunststoff materiales in das Schneckengehause. etwa 
vergleichbar mit einer spachtelartigen Wirkung. Ahnliche Vorteile ergeben sich gemali 
einer weiteren Variante, wobei die weiteren Werkzeuge von an der Welle oder am Rotor 
befestigten Balken gebildet sind. Das gleiche gilt fur eine weitere Variante, bei welcher 

20 auf der Welle zwei Tragerscheiben ubereinander befestigt sind, deren untere die weiteren 
bewegten Werkzeuge tr^gt. Diese weiteren Werkzeuge konnen hiebei gleich ausgebildet 
sein wie jene Werkzeuge, die auf der oberen Tragerscheibe angeordnet sind, oder 
unterschiedlich. 

Bei alien beschrlebenen Varlanten ist es gunstig, die Umlaufbahn der weiteren 
25 bewegten Werkzeuge zumindest tellweise auf die Hohe der Austragsoffnung des 
Aufnahmebehalters zu legen, da auf diese Weise die EIndruckwIrkung der weiteren 
bewegten Werkzeuge auf das in die Einzugsoffnung des Schneckengehauses 
einzubringende Material bzw. der enA^ahnte Spachteleffekt bestmoglich ausgenutzt wird. 
Eine besonders gOnstige Konstruktion besteht im Rahmen der Erfindung darin, 
30 dass der Rotor von einem koaxial zur Welle angeordneten Block gebildet ist, dessen 
Mantelfiache naher zur Achse der Welle liegt als der Umfang der Tragerscheibe, sodass 
unterhalb der Tragerscheibe ein mit dem Ringspalt in freier Verbindung stehender 
Ringraum gebildet ist, in dem die weiteren bewegten Werkzeuge umlaufen. Dies gibt ein 
ausreichendes Aufnahmevolumen fur das bearbeitete Material unterhalb der 
35 Tragerscheibe, was zur Sicherung einer hohen gleichmaliigen Verweilzeit der 
bearbeiteten Kunststoffteilchen im Aufnahmebehalter beitragt. Um eine moglichst hohe 
Bearbeitung des Materiales auch im Raum unterhalb der Tragerscheibe zu erzielen, ist es 
gunstig. erfindungsgemafi mehrere Satze weiterer bewegter Werkzeuge ubereinander. in 
Umfangsrichtung des Rotors verteilt, vorzusehen. 
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Durch Versuche hat es sich herausgestellt. dass sich besonders gunstige 
Verhaltnisse ergeben, wenn die in radialer Richtung der Welle gemessene Breite des 
freien Ringspaltes 20 bis 150 mm betragt. Uberraschenderweise hat es sich gezeigt, dass 
dieses Intervall unabhangig vom Behalterdurchmesser gilt Die im obigen Rahmen 
5 gewahlte Grofie des Spaltes ist lediglich abhangig von der Art des zu bearbeitenden 
Kunststoffgutes. Fur Folien ist z.B. eine andere Spaltbreite die gunstigste als fur 
kompaktes Kunststoff material (Spritzgussteile usw.). Eine bevorzugte Ringspaltbreite ist 
20 bis 100 mm. 

Vorteilhaft ist auch beim Erfindungsgegenstand. dass er flexibel ist im Hinblick auf 

10 den Anschluss des Schneckengehauses an den Aufnahmebehaiter. Es ist jedoch gunstig, 
das GehSuse der Schnecke tangential an den Aufnahmebehaiter anzuschlie&en, sodass 
die Austragdffnung des Aufnahmebehaiters, welche zugleich die Einzugsoffnung des 
Schneckengehauses ist, am Mantel des Gehauses liegt. Dies hat den Vorteil, dass der 
Extruderkopf Oder sonstige Ausgangsbauteil des Schneckengehauses am einen 

15 Stirnende des Schneckengehauses angeordnet werden kann, da der Antrieb der 
Schnecke vom anderen Stirnende der Schnecke her erfolgen kann. Dies vermeidet 
Umlenkungen des IVIaterialstromes, welche bei am Mantel des Schneckengehauses 
angeordneten Austrittsoffnungen unvermeidlich sind. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zum Aufbereiten von, insbesondere 

20 thermoplastischem. Kunststoffmaterial mittels in einem Aufnahmebehaiter um eine 
vertikale Achse umlaufender Werkzeuge, wobei das Material aus dem Aufnahmebehaiter 
mittels einer Schnecke ausgebracht wird. kennzeichnet sich dadurch, dass das Material 
im selben Aufnahmebehaiter mittels zweier ubereinander angeordneter Werkzeugsatze 
kontinuierlich in zwei aufeinander folgenden Stufen bearbeitet wird. wobei in der ersten, 

25 mittels des oberen Werkzeugsatzes durchgefuhrten Stufe das Material vorzerkleinert 
und/oder vorgewarmt und/oder vorgetrocknet und/oder vorgemischt wird, wogegen in der 
zweiten, mittels des unteren Werkzeugsatzes durchgefuhrten Stufe die gleiche 
Behandlung des Materiales. jedoch weniger intensiv als in der ersten Stufe, erfolgt und 
das Material von den Werkzeugen der zweiten Stufe der Schnecke zugefuhrt wird. Bei im 

30 Vergleich zu herkdmmlichen Verfahren wesentlich geringerem Energieaufwand wird 
dadurch eine homogene, gleichmaBige Qualitat des von der Schnecke gelieferten 
Materiales erzielt. 

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand an Hand eines 
Ausfuhrungsbeispieles schematisch dargestellt. Fig. 1 zeigt einen Vertikalschnitt durch 
35 die Vorrichtung und Fig. 2 eine Draufsicht auf dieselbe. teilweise im Schnitt. 

Die Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 hat einen Aufnahmebehaiter 1 fur das zu 
verarbeitende, insbesondere thermoplastische, Kunststoffmaterial, das in diesen Behalter 
von oben mittels einer nicht dargestellten Fordereinrichtung. z.B. eines Forderbandes, 
eingebracht wird. Der Aufnahmebehaiter 1 ist topfformig mit vertikalen Seitenwanden 2, 
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einem ebenen Boden 3 und mit Kreisquerschnitt ausgebildet. Den Boden 3 durchsetzt 
eine Welle 4. die konzentrisch zur mittigen, vertikalen Achse 8 des Behalters 1 verlauft. 
Die Welle 4 ist gegen den Boden 3 abgedichtet gelagert und durch einen unterhalb des 
Bodens 3 angeordneten Motor 5 mit Getriebe 6 zur Drehbewegung angetrieben. Im 
5 Behalter 1 sind mit der Welle 4 ein Rotor 7 und eine daruber angeordnete Tragerscheibe 

9 drehschlussig verbunden. Der Rotor 7 ist von einem kreiszylindrischen Block gebildet. 
dessen axiale Erstreckung wesentlich grolier ist als Jene der flachen Tragerscheibe 9 und 
dessen radiale Abmessung wesentlich geringer ist als jene der Tragerscheibe 9. Auf 
diese Weise wird unterhalb der Tragerscheibe 9 ein freier Innenraumteil 10 gebildet, der 

10 mit dem oberhalb der Tragerscheibe 9 beflndlichen Innenraumteil 26 des Behalters 1 Ober 
den zwischen dem AuBenumfang der Tragerscheibe 9 und der Seitenwand 2 des 
Behalters 1 bestehenden Ringspalt 1 1 in freier Strdmungsverbindung fur das bearbeltete 
Material steht. Durch diesen freien Ringspalt 1 1 kann somit das behandelte Kunststoffgut 
aus dem Raum 26 oberhalb der Tragerscheibe 9 ungehindert in den darunteriiegenden 

15 ringformigen Innenraumteil 10 gelangen. In diesem Ringraum sind Werkzeuge 12 
angeordnet, welche in diesem Ringraum um die Achse 8 umlaufen und hiezu am Rotor 7 
befestigt sind. Diese Befestigung ist von vertikalen Bolzen 13 gebildet, welche die inneren 
Enden der Werkzeuge 12, welche in Ringnuten 14 des Rotors 7 eingreifen. schwenkbar 
halten, sodass die Werkzeuge 12 um die Achsen der Bolzen 13 frei pendein konnen. Die 

20 freien Enden der Werkzeuge 12 liegen im Abstand von der Seitenwand 2 des Behalters 1. 
Auf diese Weise bilden die Werkzeuge 12 Schiagwerkzeuge. die auf das im Innenraumteil 

10 befindliche Kunststoffmaterial zusatzlich einwirken und dieses mischen und/oder 
zerkleinern und/oder erwarmen. Durch die von diesen Werkzeugen 12 auf das 
Kunststoffmaterial ausgeubte Fliehkraft wird das Kunststoffmaterial in eine 

25 Austragoffnung 15 des Behalters 1 gedruckt, welche Offnung 15 auf der H6he der 
Werkzeuge 12 liegt und den unteren Innenraumteil 10 des Behalters 1 mit dem Inneren 
eines zylindrischen Gehauses 16 verbindet, in welchem eine Schnecke 17 drehbar 
gelagert ist. Diese Schnecke ist an ihrem einen Stirnende durch einen Motor 18 mit 
Getriebe 19 zur Drehbewegung um ihre Achse angetrieben und fOrdert das ihr durch die 

30 Austragoffnung 15 zugefOhrte, vorbereitete Kunststoffmaterial zu ihrem anderen 
Stirnende, an welchem das fertig behandelte Kunststoffmaterial austritt. Das zugehorige 
Ende des Gehauses 16 bildet z.B. einen Anschlussflansch 20, an welchen z.B. ein 
Werkzeug angeschlossen werden kann, das dem Kunststoff die gewunschte Form gibt. 
Wie ersichtlich, ist das Schneckengehause 16 annahernd tangential an den Behalter 1 

35 angeschlossen. sodass die Austragoffnung 15 bzw. die zugehorige Offnung im Gehause 
16 an dessen Seitenwand liegt. Dies ermoglicht die erwahnte Anordnung von Motor 18 
und Anschlussflansch 20 an den beiden Stirnenden der Schnecke 17 bzw. des Gehauses 
16. sodass Umlenkungen des plastifizierten Kunststoffmateriales im Bereich seines 
Austrittes aus dem Gehause 16 vermieden sind. 
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Die Trggerscheibe 9 trggt ebenfalis Werkzeuge 21, die jedoch mit der 
Tragerscheibe 9 fest verbunden sind. Diese Werkzeuge 21 mischen und/oder zerkleinern 
und/oder erwSrmen das im oberen Innenraumteil 26 des BehSlters 1 befindliche Material. 
Fur eine wirksame Zerkleinerung 1st es zweckmaliig, die Werkzeuge 21 mit 
5 Schneidkanten 22 auszubilden. Wenn ein ziehender Schnitt gewunscht ist, ist es 
zweckmSftig. die Schneidkanten 22 gekrummt Oder, wie in Fig. 2 dargestellt. abgewinkelt 
auszubilden, und zwar in bezug auf die Radialrichtung der Tragerscheibe 9 entgegen der 
Umlaufrichtung der Tragerscheibe 9 (Pfeil 23) versetzt. 

Im Betrieb ergibt sich beim Umlauf der Tragerscheibe 9 durch den Einfluss der 

10 Werkzeuge 21 ein Umlauf der in den Behalter 1 eingebrachten Kunststoffmasse. wobei 
das Kunststoffmaterial entlang der Seitenwand 2 des Behaiters 1 im oberen Innenraumteil 
26 hochsteigt (Pfeile 24), und im Bereich der Achse des BehSlters 1 wieder nach unten 
zuruckfallt (Pfeile 25). Die so entstehende Mischtrombe durchwirbelt das eingebrachte 
Material, sodass ein guter Mischeffekt erzielt wird. Ein geringer Anteil des in den Behalter 

15 1 eingebrachten, bereits zerkleinerten Materiales gelangt jedoch durch den Ringspalt 11 
hindurch in den unteren Innenraumteil 10 unter der Tragerscheibe 9 und wird dort durch 
die Werkzeuge 12 bearbeitet. Nach einer kurzen Einlaufzeit stellt sich ein 
Gleichgewichtszustand ein zwischen dem von der Schnecke 17 aus der AustragSffnung 
15 und daher aus dem Ringraum 10 abgefuhrten Material und dem durch den Ringspalt 

20 11 von oben in den Ringraum 10 zugefuhrten Material. Dies hat zur Folge, dass es sehr 
unwahrscheinlich bzw. sogar unmoglich ist, dass ein einmal in den Behalter 1 
eingebrachtes Kunststoffteilchen in das Schneckengehause 16 gelangt, ohne zuvor eine 
ausreichende Ven^/eilzeit im Behalter 1 verbracht zu haben bzw. ohne durch die 
Werkzeuge 12, 21 genugend bearbeitet worden zu sein. Die die Austragoffnung 15 

25 durchsetzende Kunststoffmenge, welche von der Schnecke 17 abgefuhrt wird, hat daher 
annahemd gleichmaiiige Beschaffenheit, insbesondere, was die Temperatur und die 
Grofie der Kunststoffteilchen betrifft. Die Schnecke 17 muss daher weniger Arbeit in die 
Kunststoffmasse einbringen, um die Kunststoffmasse auf den gewQnschten 
Plastifizierungsgrad zu bringen, was zur Folge hat, dass hohe thermtsche Spitzen- 

30 Beanspruchungen auf das Kunststoffmaterial im Schneckengehause 16 entfallen. 
Dadurch wird das Kunststoffmaterial geschont und an Energie fur den Antrieb der 
Schnecke 17 wesentlich gespart. 

Die Werkzeuge 12 mussen nicht unbedingt von schwenkbar am Rotor 7 
gebildeten Bauteilen gebildet sein. Es ist z.B. moglich, die Werkzeuge 12 schaufelformig 

35 auszubilden und gegebenenfalls diese Schaufein bzw. auch Werkzeuge 12 in der in Fig. 
2 dargestellten Form starr am Rotor 7 festzulegen. Fur die Werkzeuge 12 kann auch eine 
Ausbildung Verwendung finden, wie sie in Fig. 2 fur die Werkzeuge 21 dargestellt ist. Eine 
weitere Variante besteht darin, dass die im Raum 10 umlaufenden Werkzeuge von an der 
Welle 4 Oder am Rotor 7 befestigten Balken gebildet sind. die sich radial von der Welle 4 




erstrecken konnen, aber nicht mOssen. Eine weitere Variante besteht darin, dass statt 
des Rotors 7 unterhalb der TrSgerscheibe 9 eine weitere Tragerscheibe auf der Welle 4 
befestigt ist, wetche die weiteren Werkzeuge 12 trSgt. Hiebei ist es mdgiich, diese 
weiteren Werkzeuge in derselben Weise auszubilden wie die von der oberen 
5 Tragerscheibe 9 getragenen Werkzeuge. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich. sind am Rotor 7 mehrere Satze von Werkzeugen 12 
ubereinander angeordnet. Die Ausbildung aller Werkzeuge muss nicht gleich sein. 
beispielsweise konnen einzelne Werkzeuge 12 starr am Rotor 7 befestigt sein, andere 
Werkzeuge 12 pendelnd. Ebenso kdnnen Form bzw. Grofie bzw. Anordnung der 

10 Werkzeuge 12 in den einzelnen Satzen voneinander abweichen. gegebenenfalls auch 
innerhalb des einzelnen Satzes. 

Form und Grdde des Ringraumes 10 richten sich nach dem ins Auge gefassten 
Anwendungsgebiet. Der Abstand h, in welchem die Unterseite der Tragerscheibe 9 vom 
Boden 3 des Behalters 1 liegt, hSngt von der Hohe des Rotors 7 ab und auch von der 

15 GrdBe und Lage der Austragoffnung 15. Gunstige VerhSltnisse ergeben sich, wenn die 
Hohe h des Ringraumes 10 mindestens gleich, vorzugsweise wesentlich grbHer ist als der 
Durchmesser d der Schnecke 17 bzw. dem Innendurchmesser des Schneckengehauses 
16. Im in Fig. 1 dargestellten AusfQhrungsbeispiel ist h : d = 1,56 und es ist die 
Anordnung zweckmSfiig so getroffen, dass der von der Tragerscheibe 9 abgedeckte, 

20 aufterhalb des Rotors 7 liegende Teil des Ringraumes 10 annahernd quadratischen 
Querschnitt hat. Andere Querschnittsformen dieses Ringraumes sind moglich, 
insbesondere dann. wenn andere Werkzeuge in diesem Ringraum 10 umlaufen, z.B. ein 
als Schaufelrad ausgebildeter Rotor 7. Der Anschluss des Schneckengehauses 16 an 
den Behalter 1 muss nicht tangential sein. Es ist, falls gewunscht, durchaus moglich, das 

25 Stirnende des Schneckengehauses 16 In radialer Richtung oder auRermittig an den 
Behalter 1 anzuschlieSen, wobei dann die Befullung der Schnecke 17 von der Stirnseite 
derselben her erfolgt. 

Wie ersichtlich, Ist fur die beschriebene Betriebsweise die Gr6l5e des Ringspaltes 
11 von Einfluss. Dieser Ringspalt soli nicht zu groli sein, damit verhindert wird, dass 

30 grodere Materialteilchen durch diesen Ringspalt 11 hindurchtreten kdnnen. Anderseits 
soil dieser Spalt auch nicht zu klein sein, da sonst zu wenig Material unter die 
Tragerscheibe 9 in den unteren Innenraumteil 10 gelangt und somit die Gefahr besteht, 
dass die Schnecke 17 ungenQgend befullt wird. Um sich an unterschiedliche. zu 
verarbeitende Materialien anpassen zu konnen, kann die Grofie des Ringspaltes 11 

35 veranderlich ausgebildet sein. z.B. mittels von der Tragerscheibe 9 getragener, relativ zu 
ihr verstellbarer Bauteile, durch welche der Spalt 11 teilweise abgedeckt bzw. in 
vergrolierter Breite freigegeben werden kann. Solche Bauteile konnen gegebenenfalls 
auch an der Wand 2 des Behalters 1 vorgesehen sein. Versuche haben gezeigt, dass 
sich gunstige Werte fOr die in radialer Richtung gemessene Breite s (Fig. 1) des 
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Ringspaltes 11 im Bereich von 20 bis 150 mm, vorzugsweise 20 bis 100 mm ergeben, 
unabhangig vom Durchmesser des Aufnahmebehalters 1 , jedoch abhangig von der Art 
des zu verarbeitenden Gutes. 

Es ist zweckmaBig, die im unteren Innenraumteil 10 des Aufnahmebehalters 1 
befindlichen Werkzeuge 12 so zu gestalten, dass sie das in diesem Innenraumteil 10 
befindliche Kunststoffmaterial weniger intensiv bearbeiten als die von der Tragerscheibe 9 
getragenen, im oberen Innenraumteil 26 des Behalters 1 umlaufenden Werkzeuge 21. 
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Patentanspruche: 

Vorrichtung zum Aufbereiten von, insbesondere thermoplastischem, 
Kunststoffmaterial, mit einem Aufnahmebehalter (1) fur das zu bearbeitende Material, 
in welchem urn eine vertikale Achse (8) umlaufende, mittels einer den Boden (3) des 
Aufnahmebehalters (1) durchsetzenden Welle (4) angetriebene, auf das Material 
einwirkende Werkzeuge (21) vorgesehen sind, die von einer Tragerscheibe (9) 
getragen sind, und mit einer Schnecke (17) zum Abtransport des Materiales aus dem 
Aufnahmebehalter (1), deren Gehause (16) an eine Austragoffnung (15) des 
Aufnahmebehalters (1) angeschlossen ist, wobei die Austragoffnung (15) tiefer als 
die Umlaufbahn der Werkzeuge (21) und tiefer als die Tragerscheibe (9) angeordnet 
ist und wobei im Aufnahmebehalter (1) weitere bewegte Werkzeuge (12) unterhalb 
der Tragerscheibe (9) vorhanden sind, die das Material in die Austrag5ffnung (15) 
fSrdern, dadurch gekennzeichnet, dass der oberhalb der Tragerscheibe (9) 
befindliche obere Innenraumteil (26) des Behalters (1) uber einen. zwischen dem 
Aufienumfang der Tragerscheibe (9) und der Seitenwand (2) des Aufnahmebehalters 
(1) bestehenden freien Ringspalt (11) mit einem im selben Aufnahmebehalter (1) 
befindlichen. unterhalb der Tragerscheibe (9) angeordneten unteren Innenraumteil 
(10) des Aufnahmebehalters (1) in Verbindung steht, in welchem die weiteren 
bewegten Werkzeuge (12) und die Austragoffnung (15) angeordnet sind. wobei beim 
Umlauf der Tragerscheibe (9) ein Anteil des im oberen Innenraumteil (26) 
befindlichen Materiales durch den Ringspalt (11) hindurch in den unteren 
Innenraumteil (10) gelangt. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren bewegten 
Werkzeuge (12) an einem Rotor (7), vorzugsweise am Umfang desselben. befestigt 
sind. der mit der Welle (4) drehschlussig verbunden ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (7) von einem 
koaxlal zur Welle (4) angeordneten Block gebildet ist, dessen Mantelflache naher zur 
Achse (8) der Welle (4) liegt als der Umfang der Tragerscheibe (9), sodass unterhalb 
der Tragerscheibe (9) ein mit dem Ringspalt (11) in freier Verbindung stehender 
Ringraum (10) gebildet ist, in dem die weiteren bewegten Werkzeuge (12) umlaufen. 

Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet. dass die weiteren 
bewegten Werkzeuge (12) von am Rotor (7) um vertikale Achsen im Bereich des 
Umfanges des Rotors (7) schwenkbar aufgehangten Schlagwerkzeugen gebildet 
sind. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
Werkzeuge (12) um vertikale Bolzen (13) schwenkbar sind, die Ringnuten (14) des 
Umfanges des Rotors (7) durchsetzen. 

5 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
bewegten Werkzeuge (12) von am Rotor (7) befestigten Schaufein oder Messern 
gebildet sind, die gegebenenfalls nach aufien entgegen der Umlaufrichtung (Pfeil 23) 
abgebogene oder abgewinkelte Flachen oder Kanten. insbesondere Schneidkanten 

10 (22). haben. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2 oder 3. dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
Werkzeuge (12) von an der Welle (4) oder am Rotor (7) befestigten Balken gebildet 
sind. 

15 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass auf der Welle (4) zwei 
Tragerscheiben ubereinander befestigt sind. deren untere die weiteren bewegten 
Werkzeuge (12) tragt. 

20 9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet, dass die 
Umlaufbahn der weiteren bewegten Werkzeuge (12) zumindest teilweise auf der 
Hohe der Austragoffnung (15) des Aufnahmebehalters (1) liegt. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9. dadurch gekennzeichnet, dass 
25 mehrere Satze weiterer bewegter Werkzeuge (12) ubereinander, in Umfangsrichtung 

des Aufnahmebehalters (1) verteilt, vorhanden sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
in radialer Richtung der Welle (4) gemessene Breite des freien Ringspaltes (11) 20 

30 bis 150 mm, vorzugsweise 20 bis 100 mm, betragt. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Gehause (16) der Schnecke (17) tangential an den Aufnahmebehalter (1) 
angeschlossen ist, sodass die Austragoffnung (15) am Mantel des Gehauses (16) 

35 liegt. 
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Verfahren zum Aufbereiten von, insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial 
mittels in einem Aufnahmebehalter um eine vertikale Achse umlaufender Werkzeuge, 
wobei das Material aus dem Aufnahmebehalter mittels einer Schnecke ausgebracht 



wird. dadurch gekennzeichnet, dass das Material im selben Aufnahmebehalter mittels 
zweier ubereinander angeordneter Werkzeugsatze kontinuierlich in zwei aufeinander 
folgenden Stufen bearbeitet wind, wobei in der ersten, mittels des oberen 
Werkzeugsatzes im oberen Innenraumteil des Aufnahmebehalters durchgefuhrten 
Stufe das Material vorzerkleinert und/oder vorgewarmt und/oder vorgetrocknet 
und/oder vorgemischt wird, und sodann vom oberen Werkzeugsatz in den unteren 
Innenraumteil desselben Aufnahmebehalters eingebracht wird, in welchem in der 
zweiten, mittels des unteren Werkzeugsatzes durchgefuhrten Stufe die gleiche 
Behandlung des Materiales, jedoch wenlger intensiv als in der ersten Stufe, erfolgt 
und das Material von den Werkzeugen der zweiten Stufe der Schnecke zugefuhrt 
wird. 



* Zusammenfassung: 

w 

Eine Vorrichtung zum Aufbereiten von. insbesondere thermoplastischem. 
5 Kunststoffmaterial hat einen Aufnahmebehalter (1) fur das Material, in welchem 
umlaufende, auf das Material einwirkende Werkzeuge (21) vorgesehen sind, die von einer 
Tragerscheibe (9) getragen sind und urn die vertikale Achse (8) des Behalters (1) 
umlaufen. Der Antrieb der Tragerscheibe (9) erfolgt uber eine Welle (4), die den Boden 
(3) des Behalters (1) durchsetzt und von einem Motor (5) angetrieben ist. Das Material 

10 wird aus dem Behaiter (1) durch eine Austragfiffnung (15) ausgebracht, an welche das 
Gehause (16) einer Schnecke (17) angeschlossen ist. Die Austragoffnung (15) ist im 
selben Aufnahmebehalter (1) vorgesehen und liegt unterhalb der Umlaufbahn der 
Werkzeuge (21) und unterhalb der Tragerscheibe (9). Im selben Aufnahmebehalter (1) 
sind weitere bewegte Werkzeuge (12) unterhalb der Tragerscheibe (9) angeordnet, die 

15 das Material in die Austragoffnung (15) fdrdern. Dadurch wird eine lange Venft^eilzeit des 
bearbeiteten Kunststoffmateriales im Aufnahmebehalter (1) erreicht, sodass an Bauiange 
und Antriebsenergie der Schnecke (17) gespart wird. 

Ein Verfahren zum Aufbereiten solchen Kunststoffmateriales sieht vor, dass das 
Material im selben Aufnahmebehalter mittels zweier ubereinander angeordneter 

20 Werkzeugsatze in zwei aufeinanderfolgenden Stufen kontinuieriich bearbeitet wird. In der 
ersten, mittels es oberen Werkzeugsatzes durchgefuhrten Stufe wird das Material 
vorzerkleinert und/oder vorgewarmt und/oder vorgetrocknet und/oder vorgemischt. In der 
zweiten. mittels des unteren Werkzeugsatzes durchgefuhrten Stufe erfolgt die gleiche 
Behandlung des Materiales, jedoch im Vergleich zur ersten Stufe weniger intensiv. Das 

25 so behandelte Material wird von den Werkzeugen der zweiten Stufe einer Schnecke 
zugefuhrt, die das Material aus dem Aufnahmebehalter ausbringt. 
(Fig. 1) 



